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Abstract 

Appts. for deep drawing plastic sheets by vacuum forming, to give a rigid moulding that 
is subsequently bonded to a foam layer, has a stretching frame for holding the heated 
sheet, and a moulding pattern for shaping the heated sheet. Parts of the frame can be 
displaced relative to the other parts, either away from each other from a position 
depending on the lifting position of the pattern, or towards each other and away from 
the longitudinal central axis of the pattern. Appts. enables very deep, thin parts to be 
produced by deep drawing. The drawing operation is accurately controlled, and 
overdrawing of parts of the sheet is avoided. 
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Vorrichtung zum Tie f Ziehen von in einen Spannrahmen 
gehaltenen und nit dieaem ervartnten Kunstatof f olien 



Die Erf indung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Tief- 
ziehen von in einen Spannrahmen gehaltenen und mit die sea 
erwaraten Kunstatoff olien Oder Kunststoff plat ten auf einer 
Modellform durch Vakuuwverforaung, die in war mem Zustand 
pla*iech verformbar sind und nach ihrer Abkuhlung eine 
ateife Fornachale failden, die in einen weiteren Arbeita- 

geatiitzt in einen Schaunverkzeug, zum Aufachaumen 
einer aich mit der Formachale verbindenden Schaumatof f- 
achicht rervtndet wird. 
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Plastikf ormschalen dieser Art, die auf ihrer Innenseite mit 
einer Schaumstof f schicht versehen sind, dienen dazu, bei- 
spielsweise den Kardantunnel in einem Kraftfahrzeug abzu- 
decken und eine Verbindung zum Armaturenbre tt herzustel- 
len, wo in der Pormschale Offnungen fiir ein Radio, fur Hei- 
zungs- Oder LUf tungsregulierhebel Oder dergleichen vorgese- 
hen sind. 

Beira Vakuumver f ormen nach den bisher herkommlichen Verfah- 
ren werden die Folien in einer Ebene eingespannt und so 
wait erwarmt, daB sie uber einem Modell plastisch verformt 
werden konnen, dort verformt werden und nach ihrer Abkuh- 
lung die Form des Modells angenonmen haben. Hierbei ent- 
standen sehr oft groBe Verf ormungg grade , die zu Dvinnstellen 
iro thermoplastischen Material und auch oft zu Oberflachen- 
strukturverzerrungen fuhrten, da das verwendete Kunsts toff- 
material seiner Bestimmung gemaB mit Narbungen Oder sonsti- 
gen der Verzierung dienenden Eindriickungen versehen war. 
AuBerdem neigte das zu verformende Material leicht zur Fal- 
tenbildung. In unserer Patentanmeldung P 2k l8 445 -o (Daitn 
lo 126) ist nun beschrieben, wie Modell f ormen abgedeckt und 
gebildet werden konnen, die im Langsschnitt gesehen eine 
konkave Einknickung haben und im allgemeinen nicht ohne 
einen starken Narbenverzug Oder eine unertragliche Schwa- 
chung der Folienstiicke hergestellt werden konnen. 
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Daruber hinaus gil?t es aber auch manchmal schmale und hohe 
Telle, die zu beschichten sind, z. B. Ablageschalen, bei 
denen ohne veitere Vorkehrungen die Folien in bestimmten 
Teilflachen sehr weit gedehnt werden miiflten. Eine aolche 
Dehnung ist in vielen Fallen nicht zulassig, da dann da- 
durch die Folie an den betreffenden Stellen hauchdiinn und 
ohne Narbung vurde. So gibt es beispielsweise sehr tiefe 
Teile, deren Abwicklung iiber lloo Millimeter betragt. Die 
vervendete Folienbreite betragt aber nur 52o Millimeter. 
Bei derartigen Teilen kame ea an bestimmten Stellen zu 
einem Auazug der Folienbreite von iiber loo Prozent. Es 
rauBten daher Vege gefunden werden, die sen iibergrolien Aus- 
zug der Folie an bestimmten Stellen einzuschranken. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu erstel- 
len, mit der sich auch sehr tiefe schmale Teile tie f Ziehen 
lassen, ohne die Folienstarke an bestimmten Stellen zu 
sehr zu strecken und die Streckung in vertretbaren Grenzen 
zu halten. 

Diese Aufgabe vird durch die Erfindung dadurch gelost, daB 
Teile des Spannrahnena gegeniiber anderen T ^££ itabt\"hes 
verschiebbar sind und dabei eine von der Hubstellung/abhan- 
gige Lage voneinander odor von der Mittelachse einnehmen. 
Dabei konnen die verschiebbaren Teile Holme des Spannrab- 
mens seln 9 die parallel zur Langsachse der Modellform ver- 
schiebbar angeordnet ist. Hierzu veisen die Holme der 
Spannrahmen an ihren beiden Enden zweckmaBig Fiihrungskloben 



609837/0474 



- 4 - 



Daim lo 



auf f die auf die Querteile des Rahmens bildenden Fuhrungs- 
stangen gleiten. 

An den Holmen selbst konnen zum Einspannen der Kunatstoff- 
folie Klemmstucke angeordnet sein, die sich mit den Holmen 
zusamraen verschieben. Auflerdem konnen die Klemmstucke mit 
Scharnieren versehen sein, die sich - der Gestalt der Mo- 
dellform angepaHt - in der Nahe einer Einsenkung der Mo- 
dellform befinden. 

Beim Einschieben der Modellforra in den Bereich des Spann- 
rahmens durch Anheben des Hubtisches miissen nun die Holme 
des Spannrahmens in ganz bestimmter von der jeweiligen Hub- 
hohe des Hubtisches abhangiger Veise gegeneinander auf die 
Mitte der Modellform zu gefiihrt werden. Hierzu sind am Hub- 
tisch Kurvenstucke angebracht. Gegen diese Kurvenstiicke le- 
gen sich an den Holmen Oder an ihren Fuhrungakloben ange- 
brachte Bolzen und diese Bolzen werden durch Federn an die 
Kurvenstucke gedruckt, 00 daft beim Heben und Absenken des 
Hubtisches die Holme zusammen- bzw. auseinanderf ahren • 

Damit beim Absenken des Hubtisches nach dem Erkalten der Fo- 
lie die Modellform aus der von ihr abgeformten Folienform 
nach ihrem Erkalten nach unten vie der herausgef ahren werden 
kann 9 ist es erf orderlich t dafi zumindest im Anf angbereich 
des Absenkens des Hubtisches Teile der Kurvenstucke zunachst 
parallel zur Absenkrichtung verlaufen oder die Holme zu- 
nachst festgehalten werden, damit die sie nach ouBen drucken 
wollenden Federn zunachst nicht wirksam werden* Daeu konnen 
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vorteilhaft die Holme oder Ftihrungakloben an der Fiihrungaatan- 
ge feetklemmbar aein. Nach einem vorbeatimnten Abaenkabachnitt , 
wenn namlich die verformte Folie von der Modellform freigewor- 
den let, kann die Featklemmung wieder aufgehoben warden, ao dafi 
dann die Holme wieder auaeinanderfahren. 

Die Holme konnen beim Anheben und Abaenken dea Hubtiachea aber 
auch zwangalKufig gefiihrt werden. Dann warden in weiterer Aua- 
geataltung der Erfindung an dem Hubtiach KurvenatUcke ange- 
bracht und dieae aind ao auagebildet, dafi aie in Ausnehmungen 
der Ftihrungakloben eingreifend dieae beim Heben und Senken zu- 
•ammendriicken bzw. auaeinanderfahren. 

Die Erfindung wird anhand einea in der Zeichnung dargeatellten 
Auafiihrungabeiapiela in der folgenden Beachreibung nSher erlHu- 
tert, der auch weitere Einzelheiten dee Gegenstandea der Erfin- 
dung entnommen werden konnen. Ea zeigen 

Fig. 1 in perapektiviecher Daratellung einen Spannrahmen 

und darunter einen abgeaenkten Hubtiach mit einer 
daraufliegenden Modellform mit zum Teil grofler Tief- 
ziehhohe , 

Fig. 2 die Draufaicht auf den Spannrahmen, 

Fig. 3 in achematiacher Daratellung eine Ansicht auf den 

Spannrahmen in Richtung dea Pfailea III in Fig. 2 
bei angehobenem Hubtiach, auf dem aich die Modell- 
form befindet und mit zur Mitte gefahrenen Klemm- 
atiicken, 

Fig. 4 in achematiacher Daratellung eine Anaicht auf einen 

Spannrahmen, deaaen KlemmatUcke nicht * zuaammengef ah- 
ren werden konnen, bei angehobenem Hubtiach, auf dem 
»ich die Modellform befindet. 

609337/0474 



- 6 - 



2508529 

Daim lo 58 1/4 



In einer in Fig, 1 atrichpunktiert angedeuteten Ebene A 
iiber der Tief ziehvorrichtung 1 befinden aich Heizdrahte 2, 
die in ihrer Geaamtheit eine Strahlerheizung zur Erhitzung 
der in den Spannrahmen einzuepannenden und tiefzuziehenden 
Kunatetoffolie 3 bilden. Die Kunstatof f olie hat eine Ge- 



samtbreite von 52o Mil lime tern/und wird zum Tiefziehen an 

in F i 

ihren beiden Randern in einer Dreite von 2o Millimetern (Ma 
jeweila zwischen Klemms tiicken k eingeklemmt f die an Hol- 
men 5 dea Spannrahmens 6 angelenkt sind. Die Holme 5 wei- 
sen jeweila an ihren Enden Fiihrungakloben 7 auf , die auf 
Querteile des Spannrahroena 6 bildenden Fiihrungaatangen 8 
gleiten konnen. Unter dera Spannrahmen 6 befindet aich der 
auf und ab fahrbare Hubtiach 9, auf dera in Fig. 1 die Mo- 
dellforra 11 aufgelegt iat. 

Am Hubtiach 9 aind an beiden Seiten jeweila zwei Kurven- 
stiicke 12 befeatigt, die nach oben ragen und an deren Kur- 
venflachen 13 an den Fiihrungakloben 7 angeordnete Bol- 
zen lk anliegen. Dieae Dolzen liegen dadurch an den Kur- 
venflachen 13 der Kurvenatucke 12 an f dafi auf den Fuh- 
rungsatangen 8 zwischen den Fiihrungakloben 7 Federn/ange- 
ordnet aind, die die Holme 5 auaeinanderdriicken. 

Die Holme konnen beim Anheben und Abaenken des Hubtiachea 9 
auch dadurch zwangalaufig geateuert warden, daR Kurvenatiik- 
ke in die Schlitze l6 der Fiihrungakloben 7 eingreifen. Die- 
ae Kurvenatucke aind dann ao ausgebildet, dafl entaprechend 
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ausgebildete Kurvenf lachen beim Anheben des Hubtisches 9 
an den inneren Flachen 17 entlanggleiten und dadurch die 
Holme 5 zur Mitte xu fiihren, wahrend beim Abaenken dea 
Hubtiechea entaprechend auagebildete Kurvenatucke an den 
aufleren Flachen 18 entlanggleiten und dadurch die Hol- 
ne 5 wieder nach auBen bringen. 

Damit beim Abaenken dea Hubtiechea auf einem vorbeatimm- 
ten Weg die Holme 5 zunachet in ihrer mittleren Stellung 
verbleiben, bia die Modellform aua der dieaer inzwiachen 
angeformten Folie nach unten herauagezogen worden iat, 
konnen die Fuhrungakloben 7 mit Klemmachrauben 19 verae- 
hen aein, mit denen die Holme 5 zunfichat auf dem vorbe- 
atimmten Weg in ihrer mittleren Stellung featgehalten 
und erat nach Zurucklegen dieeea Wegea freigegeben wer- 
den, eo daB eie unter dem Druck der Feder 15 wieder aus- 
einandergedriickt verden, bia die Bolzen l4 an den Kurven- 
f lachen 13 der Kurvenatucke. 12 anliegen. 

Durch Vergleich dea In der Fig. k Rargeatellten mit d«" t eren 

in der Fig. 3 Dargestellten ergibt aich, daB die Folie in letz-/ 

durch Verwendung der erf indungagemSBen Vorrichtung we- 

aentlich weniger gedehnt zu werden braucht und auBerdem 

durch Anwendung der Erfindung ein bedeutender Abfall, der 

ohne Anwendung dereelben entatehen wiirde, nicht anfallt. 

In Fig. k iat ein atarrer Spannrahmen dargeatellt. 
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Die Klemmslucke V sind daher nicht beweglich. Die einge- 
spannte Kunst stof f olie 3 mit einer Gesaratbreitc von 
52o Millimetern 1st in die starren Klemmstucke k' so ein- 
geklemmt, daB jeweils ein Rand von 2o Millimetern auf je- 
der Seite eingeklemmt wird. Dann wird die Modellform 11 
von unten her in die erwarmte Folie eingefahren, so daB 
sich die Folie 3 von den beiden Kletnms tiicken/uber die Hy- 
potenusenabschnitte c* und die Dachflache 21 der Modell- 
form 11 erstreckt. Danach wird das Vakuum eingeschaltet, 
sodafi sich die Abschnitte c* der Folie an die Flachen a 1 
und b f anlegen und damit dehnen. Im Hinblick auf den Satz 
des Pythagoras ist es klar 9 daB die Gesamtlange des Fo- 
licnabschnittes, der sich aus den Abschnitten a # und b' 
zusamtnensetzt , groBer ist als der Abschnitt c f vor der 
Dehnung. Aulierdem ist bei dem starren Spannrahmen gemaB 
Fig* k von Nachteil, daB auf beiden Seiten jeweils der 
Abschnitt y als Abfall wegfallt. 

Bei der erfindungsgemafien Ausfuhrung gemaB Fig* 3 dage- 
gen wird durch Zusammenf ahren der Klemmstucke k Folien- 
material eingespart, weil die Klemmstucke un den Betrag "x" 
eingefahren werden und deshalb zu beiden Seiten die Ab- 
schnitte x nicht als Abfall entstehen. Auch hier wird die 
Kunststoffolie 3 von einer Urspriingsbreite von 52o Milli- 
metern auf beiden Seiten mit 2o Millimetern in die Klemm- 
stucke *i eingeklemmt. Vahrend des ilochfahrena des Hubti- 
sches 9 fahren die Klemmstucke 4 aus der in Fig. 3 gestri- 
chelt dargestellten Lage in die in derselben Figur ausge- 
zogen dargestellte Lage derselben. Die erwarmte Folie 
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wird durch die hochfahrende Modellform 11 zwischen den in 
Fig. 3 auBgezogen dargeatellten Klemaiatucken k gedehnt 
und gespannt, wie in Pig. 3 dargeatellt ist f dann wird 
das Vakuum eingeschaltet f ao dafi aich die Abachnitte c 
der Folie an die Modellform anlegen und nunmehr die Ab- 
achnitte a und b bilden. Aua der Zeichnung lafit aich 
leicht entnehnen, dafi die Folie nunmehr viel weniger ge- 
dehnt vorden iat als im Falle der Fig. 4. Die Summe der 
Abachnitte a und b iat noch nicht einmal so lang wie der 
vorgedehnte Abachnitt c 1 und dieser iat - wie achon ge- 
aagt - wesentlich kleiner als die Summe aua den Abschnit- 
ten a 1 und b 9 • 

In Fig. 1 und 2 sind die Klemmstiicke k mit Scharnieren 
dargeatellt, die an die Holme, mit einem Gelenk 22 ange- 
lenkt sind. Das Gelenk befindet aich im Bereich der Ein- 
aenkung 23 der Modellform 11 f damit aich die Folie leich- 
ter an dieae Einaenkung anpaaaen kann. Die beiden Schen- 
kel der Klemmstttcke 4 werden beim Anheben des Hubti- 
schea 9 durch die Schulter 2k angehoben, an die aich die 
Klemmstiicke anlegen • 

Bei Modellformen ohnt solche Einaenkungen konnen die 
Klemmstiicke selbstverstandlich an den Holmen 5 feat an- 
geordnet oder mit ihnen integriert Be in* 
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Anspruche 



1 .J Vorrichtung zum Tief Ziehen von in einetn Spannrahmen ge- 
Vs - / haltenen und mit diesem erwarmten Kuns tatof f olien oder 
Kunststof fplatten auf einer Model 1 form durch Vakuumver- 
formung, die in varmem Zustand plastisch verformbar 
aind und nach ihrer Abkiihlung eine steife Forraschale 
bilden, die in einera weiteren Arbeitsgang, gestiitzt in 
einem Schaumwerkzeug, zum Aufschautnen einer aich mit 
der FormschaLe verbindenden Schaumat of f schicht verven- 
det vird, dadurch gekennzeichnet, 
daft Teile (5) des Spannrahmena (6) gegeniiber anderen 
Teilen (8) desselben verachiebbar aind und dabei eine 
von der Hubstellung der Modellform (ll) abhangige Lage 
voneinander oder von der Langamittelachse (L) der Mo- 
dellform einnehmen. 

2. Vorrichtung nach Anapruch l t dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die verachiebbaren Teile 
Holme (5) dea Spannrahmena (6) aind, die parallel zur 
Langsmittelachae (L) der Modellform (ll) verachiebbar 
angeordnet aind. 

3. Vorrichtung nach Anapruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , daft die Holme (5) dea 
Spannrahmena (6) an ihren beiden End en Fuhrungaklo- 

ben (7) aufweiaen, die auf die Querteile des Rahmena (6) 
bildenden Fiihrungaatangan (8) gleiten. 
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4. Vorrichtung nach den Annpruchen 1 bis 3, dadurch 
gekennz.ei chne t f dafl on den Holmen (5) 
Klemmstiicke (k) zum Einspannen der Kunststof f olie (3) 
angeordnet sind, die sich rait den Holmen (5) zuaammen 
vercchieben. 

5. Vorrichtung nach den Anspriichen i bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , dafl die Klemmstiicke (4) 
mit Scharnieren (22) versehen sind, die sich - der Ge- 
stalt der Modellform (il) angepaflt - in der Nahe einer 
Einsenkung (23) der Modellform (ll) befinden. 

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 5« dadurch 
gekennzeichnet f dafl die Federn (15) die 
Holme (5) auseinander und an ihnen Oder an den Fiih- 
rungskloben (7) angeordnete Bolzen gegen am Hub- 
tisch (9) vorgesehene Kurvenstiicke (12) drucken, so dafl 
beim Heben und Absenken des Hubtisches (9) die Holme (5) 
zusanmen- bzw. auaeinanderfahren. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafl die Holme (5) Oder Fiih- 
rungskloben (7) an den Fuhrungsstangen (8) f estklemmbar 
sind. 

8. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet , dafl an dem Hubtisch (9) 
Kurvenstiicke (12) angebracht und diese so ausgebildet 
sind, dafl sie in Schlitze (16) der Fiihrungskloeben (7) 
eingreifend diese beim Heben und Absenken des Hubti- 
sches (9) zusammendrucken bzw. auaeinanderfahren* 
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